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Abstract of FR2780246 

A sausage making machine has a filling device (E). the tip of 
which is positioned near to the equipment for dividing 
individual sausages (M). The filling nozzle (2) can be moved 
away from its working position (ET) into a different position 
where a fresh casing tube can be placed over the nozzle. An 
Independent claim is also included for the filling nozzle itself 
where the filling tube (2) has a cylindrical pivot (25) which fits 
snugly in a slot in the body of the nozzle (1). Sausage 
stuffing passes through a hole in this pivot, and through the 
center of the filing tube. When not in use the pivot can rotate 
in its slot. 
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EMBOUT D'EIUiBOSSAGE POUR LA FABRICATION DE SAUCISSE. 

_ Un embout tfembossage (E) selon Hnventlon com- 
prend un 6l6ment de base (1) raccordable en sortie de la 
ppmpe ^injection d'une machine d'embossage, et un tube 
tfembossage (2) montd avec une aptitude de pivotement 
dans ledit element de base (1), pour penrnettre de d^gager 
rextr6mit6 de sortie du tube d^embossage (2) en vub de le 
charger en boyau lorsque la machine tfembossage coop^re 
avec une machine de mise en portions (M) placee en aval. 
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EMBOUT D'BMBOSSAOB POUR LA FABRZCATZOM DB 8AUCZ8SB 

La prftsente invention concerne la fabrication d 
saucisse. 

5 La saucisse est rfiallsSe par embossage de segments 

de boyau naturel ou artlficiel que I'on appelle des 
"mains" et dont la longueur moyenne est le plus souvent 
de I'ordre de cinq mdtres. Aprds embossage, le boyau 
rempli est mis sous forme de portions sgpar^es par des 

10 torsades ou agrafes en des points d ' 6tr anglement • 
Industriellement, 1 ^embossage est effectuS par una 
machine appelee poussoir qui comporte essentiellement 
une tr^mie pour la chair ^ saucisse et une pompe 
d' injection alimentant un embout d'embossage sur lequel 

15 se place le boyau. 

Apr^s remplissage, le boyau passe dans une seconde 
machine oil 11 est mis en portion, Cette machine 
travaille en ligne d la suite de la machine 
d' embossage : elle contrdle d'une part la vitesse 

20 d' embossage en dSployant le boyau a partir de 1' embout 
d^ embossage, et d' autre part, elle forme des portions 
de longueur constants en r6alisant des 6tranglements du 
boyau qui sont ensuite agrafes ou torsades. Finalement, 
les portions sont conditlonnSes en lots de nombre 

25 d§tennlnd dans des barquettes. 

Le boyau 6tant tir6 par la machine de mlse en 
portions, c'est I'avance dans celle-ci qui en 
conditionne totalement le dSploiement dont 11 est done 
facile de rdgler la vlt sse et la rfigularltfi, et de 

30 m6me, 11 est relativement ais6 d'obtenlr un d6blt 
constant de la pompe d' injection de la machine 
d^ embossage. 
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Cela ne suffit pas toutefols pour obtenir une trfts 
bonne homog6n6itd de la production de portions - oil la 
varlabilitfi en poids entre portions serait suf f isamnent 
faible pour prdtendre a une production en poids 
5 constant de plus en plus denandfie par les 
distributeurs. En effet, la pratique a r6v616 
qu'intervient encore pour une part important e un autre 
paramdtre qui est la relation spatiale de I'extr6iiiit6 
de sortie de I'embout d'embossage avec les moyens 

10 d^Stranglement du boyau de la machine de mise en 
portions. A savoir que plus cette extr^mitS sera proche 
du lieu d'Stranglement, laeilleur sera le r^sultat. 

Or, une telle relation de contiguXtS est 
totalement antinoiaique avec une autre contrainte 

15 imperative qui est que I'extr^mitS de sortie de 
I'embout d'embossage soit suffisamment degagSe pour 
permettre le chargement de boyau- 

C'est a ce problSme que repond 1^ invention, sous 
la forme d'un dispositif qui pr^sente de plus un double 

20 intSrSt de simplicity et de commodity. 

Ce dispositif selon 1' invention, comprenant une 
machine d'embossage pour la fabrication de saucisse 
destinee a etre placSe en ligne avec une machine de 
mise en portions comportant des pinces d ' Stranglement 

25 de boyau d'une manidre telle que I'embout d^embossage 
ait son orifice de sortie a proximity immediate du lieu 
en lequel les pinces se referment sur le boyau, est 
caract6ris6 en ce que la partie tubulaire dudit embout 
d^embossage est mobile par pivotement d partir de sa 

30 position normals de fonctionnement, pour permettre 
lorsqu^il st assooi6 f onctionnellement avec une 
machine de mise en portions, de l'6carter de ladite 
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position normale fonctionnelle pour dfigager s n 
6Xtr6mit6 en vue d'y effectuer le chargenent en boyau* 

Dans une forme de realisation pr6f6r6 , 
1^ invention consiste en I'enibout d^embossage lui-mftnie, 
5 caractfirisfi en ce qu'il comprend vm dlfiment da bas 
raccordable en sortie de la ponpe d' injection de ladlte 
machine d'embossage, et une queue tubulalre montde avec 
une aptitude de pivotement dans ledit 616ment de base. 

Les caractSristiques et avcmtages mentionn6s cl*- 
10 dessus, ainsi que d'autres, apparaitront plus 
clalrement a la lecture de la description suivante, 
faite en relation avec les dessins joints, dans 
lesquels : 

la Fig. 1 est une vue de cdtS schematiique d'un 
15 embout d^embossage en position de f onctionnement en 
amont d'une machine de mise en portions partiellement 
representee , 

la Fig. 2 est une vue semblable a la Fig, l, dans 
laquelle 1' embout d^embossage est en position de 
20 chargement ; 

les Figs. 3a et 3b sont des vues de cdtS, a 90'' 
I'une de 1' autre, de 1' element de base de 1' embout 
d'embossage en deux parties des Figs. 1 et 2 ; et 

la Fig« 4 est une vue de cdte du second element de 
25 1^ embout d'embossage, partiellement en coupe axiale. 

L' embout d'embossage E represente dans les dessins 
est done un organe en deux parties qui comprend un 
element de base 1, Figs. 3a, 3b, raccordable sur une 
conduite de sortie S prov nant de la pompe d' injection 
30 d^une machine d'embossage. Dans I'eiement d base l, 
s' adapts un tube d'embossage 2 qui a une aptitude d 
pivotement permettant de I'ecarter de sa p sit ion 
fonctionnelle representee a la Fig. 1. 



2780246 



L'Alftment de base 1 est un bloc ayant: globalenent 
la forme d'un parall616pipftde rectangle, prolong^ c6t6 
entrde par un col de raccordement circulaire 11 avec 
leguel coopdre un organe de fixation rapide 3 d 
5 conception classigue. 

Prfts de sa face opposSe 10 f, le bloc l pr6sente un 
al6sage traversant 12 de section circulaire entre s s 
faces infSrieure lOa et supSrieure lOb, Fig. 2. L'axe 
de l'al6sage 12, perpendiculaire aux faces 10a et 10b, 

10 est situe centraletnent entre les faces latSrales 10c et 
lOd, Fig. 3a, de telle sorts que le conduit tronconique 
interne 13 constituant la partie entree de I'embout E 
a partir de la face lOe et du col 11 d§bouche 
radialement dans I'al^sage 12* 

15 II apparalt d' autre part a la Fig, 3a que le bloc 

1 a I'un de ses deux coins proches de I'alesage 12 qui 
est arrondi pour constituer une parol 10 g concentrique 
avec celle de I'alesage 12 sur un secteur de 90^. 
Enfin, sur le meme c6t€, l'al6sage 12 est ouvert 

20 partiellement sur la face latSrale lOc k partir du 
haut, par le premier segment 14a paralldle d I'axe de 
I'alSsage 12 d'une fente 14 qui, au niveau de I'axe du 
conduit interne 13, oblique & 90® pour se prolonger en 
un segment 14b dans le coin arrondi lOg, puis dans la 

25 face d'extrdmit6 lOf • 

Le tube d'embossage 2, Fig. 4, comports un tube 
proprement dit 20, solidaire d^un corps cylindrique 25 
avec lequel il constitue un ensembl ayant la forme 
d'un maillet. Le conduit int^rieur du tube 20 est 

30 prolong^ par un conduit 26 dans 1 corps cylindrique 
25, qui dSbouche St l'oppos6 sur la parol de celui-ci. 

Ext^rieurement, le tube 20 pr§sente classiquement 
des cannelures 21. Il comporte en outr , tout prSs du 
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corps cyllndrique 25, une premidre collerette 22, puis 
attenante H celle-oi, une seconde collerette plus 
grande 23 & fonction de butde pour les boyaux B lors d 
leur chargement sur le tube 20, Fig. 2. 
5 Le corps cylindrlgue 25 const itue le pivot de 

l'616ment 2 dans l'616nient i, en venant insurer 
intimenent dans l'al6sage 12 qu'il remplit entidrement. 
La fente 14 a une largeur qui correspond au diam&tre de 
la collerette 22, pour permettre la mise en place 

10 depuis le haut dans 1^616ment l de I'Slement 2, et pour 
guider ensuite, par sa partie 14b, ladlte collerette 22 
dans le ddplacenent en pivotement du tube 20. Lorsque 
la collerette 22 est en appui au fond de la fente 14 
(extremity f erm^e du segment 14b) , le tube 20 est en 

15 position de f onctionneiaent, le conduit 26 dans le corps 
cylindrique 25 etant aligns et communiquant avec le 
conduit tronconique 13 dans le bloc !• Et a partir de 
cette position de f onctionnement , la collerette 22 
reste guidSe dans la partie de fente 14b, en maintenant 

20 done parfaitement en place le pivot 25 dans I'alesage 
12, sur un secteur angulaire au looins 6gal a 60**. 

Coaine represents a la Fig, 4, 1' orifice du conduit 
26 dSbouchant sur la parol du pivot 25 est de 
preference pourvu d'un joint pour empecher les fuites 

25 en f onctionnement ^ la jonction entre les deux conduits 
13 et 26. Avantageusement, ce joint est double, fonad 
d'un element exterieur 28, par exemple en 
polytetraf luoroethyiene (PTFE) , appuye sur un joint 
toriqu inter ieur 27 apportant de I'eiasticite. 

30 Aux Figs. 1 et 2, l^embout d'erobossage E selon 

I'inventi n est represents en position de service, en 
amont d'une machine de roise en portions M, laguelle est 
ici d'un type ayant fait I'objet de la demande d 



un 



brevet PCT W096/12410 au non de la prfisent 
donanderesse, h laquelle on pourra se r6f6rer. 

Pour 1' assent iel, la machine M conporte 
arrangement de deux ensembles de bande sans fin 
superposes conprenant des plateaux PL a dfiplacements 
alternatifs dans la direction transversale pour 
rSaliser des torsades entre portion du boyau embossd. 
L' ensemble de bande sans fin supSrieur comporte d' autre 
part des pinces PC dans tous les intervenes entre les 
plateaux PL, dont la fonction est d'fitranglar le boyau 
B embossS dSs son entree dans la machine M, solt dans 
le voisinage du point ET a la Pig. i. En amont de ce 
point, les pinces PC arrivent ouvertes. 

On voit a la Fig. i qu'un embout d'embossage B 
selon 1' invention peut Stre positionne de telle fa9on 
que son orifice de sortie soit au plus prSs du point 
ET, pourvu qu'il soit possible de le degager par 
pivot ement. La ligne en traits interrompus de la 
trajectoire des pinces PC montre qu'en position de 
fonctionnement de 1' embout E, les pinces pc 
franchissent I'extrfimitfi de sortie du tube 20 en la 
chevauchant par leurs mfichoires encore ouvertes. 

A la Fig. 2, le tube d'etnbossage 2 a 6t6 6carte de 
sa position de travail par pivotement vers le haut. A 
noter que le col de raccordement 11, de par 
I'unif omits de son profil sur la totality de son 
pourtour circulaire, off re toute libertS sur 360«» pour 
orienter le pivotement du tube 20 en fonction du 
besoin. Le mouveroent de pivotement peut 4tre commands 
de fa^on automatique, par I'intermfidiaire d'un bras de 
command fixS en 29 sur le pivot 25. La Fig. 2 montr 
bien, en outre, que le tube 20 de 1' embout d'embossage 
peut atre suffisamment digagS par rapport a la machine 
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M pour qu'il so it ais6ment possible d'inplanter au- 
dessus de oette dernidre un dispositif de chargenent 
autonatique de boyau. 



8 



2780246 



REVENDZCATIOM8 

1) Dispositlf comprdnant une machine d'eiobossag 
pour la fabrication de saucisse destinde a 6tre placft 
5 en ligne avec une machine de mise en portions (M) 
comportant des pinces d' Strang lement de boyau (PC) 
d'une mani&re telle que I'embout d'embossage (E) ait 
son orifice de sortie 4 proximity immediate du lieu en 
lequel les pinces (PC) se ref erment sur le boyau (B) , 

10 caractSrisg en ce que la partie tubulalre (20) dudit 
embout d'embossage (E) est mobile par pivotement a 
partir de sa position normale de f onctionnement ^ pour 
permettre lorsqu'il est associ§ f onctionnellement avec 
une machine de mise en portions (M) , de I'ecarter d 

15 ladite position normale fonctionnelle afin de dSgager 
son extremity en vue d'y effectuer le chargement en 
boyau • 

2) Embout d'embossage, caracterise en ce qu'il 
comprend un 416ment de base (1) raccordable en sortie 
20 de la pompe d' injection d'une machine d'embossage, et 
un tube d'embossage (2) montd avec une aptitude de 
pivotement dans ledit Sl^ment de base (l) . 

3) Embout d'embossage selon la revendication 2, 
caract6ris6 en ce que le tube d'embossage (2) comprend 

25 un pivot de forme cylindrique (25) s' insurant 
intimement dans un al6sage (12) de I'dlfiment de base 
(1). 

4) Embout d'embossage selon la revendication 2, 
caract6ris6 en ce que 1 dit pivot (25) comporte dans la 

30 continuity du tube (20) un conduit (26) dont I'orifice 
dans la parol du pivot (25) est pourvu d'un systdme de 
joint. 
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5) Embout d^embossage seloii la revendicatlon 4, 
caractdrisd en ce que ledit systdme de joint comprend 
un joint externe (28) de forme adapt6e ft celle de la 
parol de I'alftsage (12) avec laquelle 11 coopdre, 
appuyS au-dessus d'un joint interne (27) apportant de 
l'61asticit6. 

6) Bmbout d'embossage selon la revendicatlon 5, 
caractSrisS en ce que le joint externe (28) est en 
polytStraf luoroSthyl&ne (PTFE) • 

7) Embout d'embossage selon I'une des 
revendications 3^5, caractSrise en ce que I'alSsage 
(12) dans l'616ment de base (i) est ouvert 
partiellement sur un cdt§ par une fente (14) de 
r&ceptlon et de guidage en pivotement du tube (20) . 

8) Embout d^embossage selon I'une d s 
revendications 2^7^ caracterisS en ce qu'il comporte 
un col de raccordeiaent circulaire (11) off rant au 
montage une possibilite de choix sur 360^ de la 
direction de pivotement. 

9) Embout d^embossage selon I'une des 
revendications 2^7, caract6ris6 en ce qu'il comprend 
un organe de fixation rapide (3). 
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